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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Papier-Streichvorrich-
tung nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Eine gattungsgemafe Vorrichtung ist aus der EP-
A-O 507 218 bekannt. Dort ist eine Einrichtung zum Auf-
tragen eines fllissigen Streichmediums auf eine laufen-
de Papierbahn vorgesehen. In Bahndurchlaufrichtung
ist dieser Auftragseinrichtung eine berlhrungslose
Bahn-Umlenkeinrichtung nachgeschaliet, die die Pa-
pierbahn auf einem von Blasdiisen erzeugten Luftpol-
ster umlenkt. Die Bahn-Umlenkeinrichtung ist bei Be-
darf mit einer HeiBluft-Bahntrocknungseinrichtung kom-
biniert. An die Bahn-Umlenkeinrichtung schlieBen sich
Schwebetrocknungs- und Infrarot-Trocknungseinheiten
an.

Bei dieser bekannten Konfiguration ist jedoch die
maximal mégliche Arbeitsgeschwindigkeit eng be-
grenzt. Denn die bertihrungslose stationare "Air-turn”-
Bahnumlenkeinrichtung arbeitet mit einer Prall-Luftstré-
mung, die die in der Auftragseinrichtung befeuchtete
Bahn hoch beansprucht.

Eine weitere Vorrichtung ist aus der DE-A-34 02
435 bekannt. Auch im Voith-Druck p2771 ist eine Pa-
pierstreichvorrichtung in On-line-Anordnung beschrie-
ben.

Danach ist eine Einrichtung zum Auftragen eines
flissigen Streichmediums auf eine laufende Papier-
bahn innerhalb der Trockenpartie einer Papierherstel-
lungsmaschine angeordnet. In der Regel befindet sich
diese Einrichtung zwischen zwei Trockengruppen, von
denen jede mehrere Trockenzylinder mit der Gblichen
Trockensieb-(oder Trockenfilz-)Bespannung und einen
herkdmmlichen Antrieb aufweist. Die bekannte, wie
auch die hier vorliegende erfindungsgeméafe Streich-
vorrichtung kann ein Walzenpaar fiir einseitigen oder
beidseitigen indirekten Auftrag eines flissigen Streich-
mediums aufweisen oder eine einzelne Walze fiir direk-
ten Auftrag des Streichmediums. Das Trocknen der be-
strichenen Papierbahn erfolgt beim Stand der Technik
entweder allein durch Kontakt-Trocknung mittels der
nachfolgenden Trockenzylinder oder durch eine Kombi-
nation aus kontaktlosen (z.B. Infrarot-)Trocknern und
Kontakt-Trockenzylindern.

Nachteilig bei dem in Abbildung 2 des obengenann-
ten Voith-Druckes dargestellten sogenannten "Speed-
Sizer" ist, daf3 er nur zum Auftrag von pigmentfreien
(leimartigen) Streichmedien geeignet ist, weil allein
Kontakt-Trocknung vorgesehen ist. Bei den Abbildun-
gen 3 bis 5 des obengenannten Voith-Druckes ist zwar
das Auftragen von pigmenthaltigen Streichmedien
(gleichzeitig auf beide Bahnseiten) méglich, wobei vor
den Kontaki-Trocknern zusatzliche kontaktlose Trock-
ner (z.B. Infrarot-Trockner) vorgesehen sind. Jedoch ist
von der Auftragseinrichtung bis zum ersten Kontakt-
Trockner eine sehr lange Bahnlaufstrecke mit scharfen
Umlenkungen vorgesehen. Eine derartige Bahnflihrung
ist fur die heute geforderten sehr hohen Bahngeschwin-
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digkeiten ungeeignet, wegen der damit verbundenen
Gefahr von Bahnabrissen.

Allen zuvor erlduterten bekannten Anordnungen ist
also gemeinsam, daf die maximal mogliche Arbeitsge-
schwindigkeit eng begrenzt ist. Dies trifft sowohl auf die
in Abbildung 5 des besagten Voith-Druckes gezeigte
Streichvorrichtung zu, als auch auf die in der DE-A-34
02 435 und der EP-A-0 507 218 beschriebenen Streich-
vorrichtungen wegen der dort notwendigen berlhrungs-
losen stationaren "Air-turn”-Bahnumlenkeinrichtungen,
die mit Prall-Luftstrébmung arbeiten, welche die zuvor in
der Auftragseinrichtung befeuchtete Bahn stark bean-
sprucht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Pa-
pier-Streichvorrichtung zu schaffen, die flr sehr hohe
Arbeitsgeschwindigkeiten und insbesondere fir das
Auftragen von pigmenthaltigen Streichmedien, bei vor-
zugsweise gleichzeitigem beidseitigen Auftrag, geeig-
net ist.

Erfindungsgeman wird diese Aufgabe von einer Pa-
pier-Streichvorrichtung mit den Merkmalen des Patent-
anspruches 1 geldst.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung erge-
ben sich aus den Unteranspruchen.

Auf die Auftrag-Einrichtung folgt, in der Regel un-
mittelbar, wenigstens eine von der Bahn umschlungene
rotierende Umlenk-walze, wobei jedoch die Anordnung
derart getroffen ist, daB die Bahn am Umfang der Um-
lenkwalze auf einem mit der Bahn strébmenden Luftpol-
ster schwimmit, also den Walzenmantel nicht berihrt.

Bei dieser Erfindung wird also die mit der Bahn ein-
strébmende Luft bewuBt zur Erzeugung dieses Luftpol-
sters ausgenutzt. Dagegen soll bei einem in der US-PS
4,369,584 beschriebenen Apparat zum Streichen oder
Drucken von Papier, die mit der Bahn eingeschleppte
Luft strikt vermieden werden.

Gleichzeitig wird erfindungsgeman die Bahn mittels
wenigstens einer kontaktlosen Trocknungseinrichtung
(z.B. IR-Trockner) so weit getrocknet, daf3 sie danach
alsbald durch herkémmliche Kontakitrocknung fertig
getrocknet werden kann.

Die erfindungsgeméaBe Umlenkwalze mit der an ih-
rem Umfang angeordneten kontaktlosen Trocknungs-
einrichtung kdénnte man kurz ein "rotierendes Airturn-
Bahn-Leit- und Trocknungssystem" nennen, im Gegen-
satz zu der bekannten stationaren Airturn-Bahnleitvor-
richtung.

Die Erfindung erméglicht es, eine Papierbahn (in-
nerhalb der Papierherstellungsmaschine oder in einer
separaten Streichanlage) bei beliebigen, auch bei sehr
hohen Bahngeschwindigkeiten einseitig oder beidseitig
mit beliebigen (auch mit pigmenthaltigen und/oder
hochkonsistenten) Medien zu beschichten und unmittel-
bar danach zu trocknen.

Der Erfolg beruht hauptsachlich darauf, daB dank
dem mit der Bahn strébmenden Luftpolster (Vermeiden
einer Prallstrébmung) am Umfang der Umlenkwalze eine
auBerordentlich ruhige und stabile Bahnflhrung erzielt
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wird. Diese ermdglicht es, daB kontakilose (z.B. Infra-
rot-) Trockner gerade dort am Umfang der Umlenkwalze
angeordnet werden kénnen. Dadurch kann in vorteilhaf-
ter Weise der Bahnlaufweg von der Auftrageinrichtung
bis zu der genannten Umlenkwalze relativ kurz und ge-
rade ausgefiihrt werden, was ebenfalls zu einem stabi-
len Bahnlauf ohne AbriB-Gefahr beitréagt. Gleichzeitig
wirkt die vorzugsweise glatte und hochglanzende Man-
telflache der Umlenkwalze als Reflektor flr den bzw. die
Infrarot-Trockner.

Die Erfindung ist realisierbar mit beliebigen Auf tra-
geinrichtungen, d.h., sowohl mit solchen flr direkten
Auftrag als auch mit solchen fir indirekten Auftrag des
Streichmediums auf die Bahn. Die letztere Ausfihrung
wird jedoch bevorzugt (Anspruch 10), weil sie ebenfalls
zu einer stabilen, abriBarmen Bahnfihrung beitragt. Mit
anderen Worten: Der Laufwirkungsgrad (die "runabili-
ty") wird noch weiter erhéht.

In der Zeichnung sind Ausfihrungsbeispiele der Er-
findung schematisch dargestellt.

Es zeigen:

Fig. 1:  einen Ausschnitt einer Papiermaschine mit
der erfindungsgemaBen Papier-Streichvor-
richtung, die zwischen zwei Trockengruppen
innerhalb der Trockenpartie angeordnet ist, in
der Seijtenansicht

Fig. 2:  den Ausschnitt einer Papiermaschine geman
Fig. 1, aber mit veranderter Papierbahnfiih-
rung

Fig. 3:  zwei erfindungsgeméBe Umlenkwalzen mit
einer Luftdlse in der Seitenansicht

Fig. 4:  die erfindungsgemaBe Umlenkwalze, die als

Luftblaswalze gestaltet ist im Querschnitt.

In den Fig. 1 und 2 ist erkennbar, daB3 eine Papier-
bahn 1 zun&chst durch eine Vortrockenpartie 13uft, wo-
bei noch zwei Trockenzylinder 2 im Ausschnitt darge-
stellt sind. Die Papierbahn 1 wird dabei mittels endloser
AnpreBbander, die Uber Band-Leitwalzen 3 laufen, an
die Trockenzylinder angedrickt.

Danach passiert die Papierbahn 1 (in Fig. 1 von
oben nach unten, in Fig. 2 von unten nach oben laufend
dargestellt) einige Papierleitwalzen 3 und eine Auftrag-
Einrichtung 4 zum Auftragen eines flissigen Streichme-
diums 5 auf die laufende Papierbahn 1 (welches in Fig.
3 gestrichelt gekennzeichnet ist) zur Verbesserung der
Oberflache des herzustellenden Papiers, wie z.B. durch
Farbe oder Glanz.

Die Auftrag-Einrichtung 4 besteht aus einem
PreBwalzenpaar 6, wobei die PreBwalzen mit einem ei-
genen Antrieb versehen sind und wie in den Fig. 1 und
2 zu sehen, aus zwei Zufihrungen 7 fur das indirekie
Auftragen des gewiinschten Streichmediums 5. Das
Streichmedium 5 kann dabei mittels einem Disenauf-
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tragswerk auf das Walzenpaar 6 aufgetragen werden.
Das Streichmedium 5 kann aber auch mittels Dosierwal-
zen, die den Walzen oder auch nur einer Walze des Wal-
zenpaares 6 vorgeschaltet sind, aufgetragen werden.

Der Auftrag kann allerdings auch direkt erfolgen.
Dann braucht nur eine einzelne Walze 6 vorhanden
sein, die in diesem Fall eine Stitzwalze ist. Dabei ist es
méglich, das Streichmedium auf eine Seite der Bahn in
direkter Weise und auf die andere Bahnseite in indirek-
ter Weise aufzutragen.

Auf die Auftrag-Einrichtung 4 folgen mindestens ei-
ne Umlenkwalze 8. Bei der in Fig. 1 dargestellien Vari-
ante sind drei Umlenkwalzen 8 mit einem eigenen An-
trieb vorgesehen. Dagegen sind es bei der Variante
gem. Fig. 2 und 3 nur zwei Umlenkwalzen 8.

Die Umfangsgeschwindigkeit einer Umlenkwalze 8
ist so eingestellt, dafB sie gleich gro3 oder gréBer als die
Bahngeschwindigkeit ist.

Der Durchmesser der Umlenkwalze 8 betragt min-
destens 1 m. Als besonders vorteilhaft haben sich
Durchmesser von 1,2 bis 1,8 m in Abhangigkeit von der
zu erreichenden Umfangsgeschwindigkeit herausge-
stellt.

Sowohl| auf dem geraden Laufweg der Papierbahn
1, im Bereich von der Auftrag-Einrichtung 4 bis hin zur
ersten Umlenkwalze 8, als auch auf die, sich um die Um-
lenkwalze 8 schlingende Papierbahn 1, strahlen von au-
Ben angeordnete kontaktlose Trocknungseinrichtungen
9.

Als Trocknungseinrichtungen wurden Infrarot-
Trockner gewéahlt. Es ware aber auch méglich, Gas-
oder Elektrotrockner zu installieren.

Die Papierbahn 1 lauft mit einer Bahngeschwindig-
keit von mindestens 1000 m/min um beide Umlenkwal-
zen 8, so daf3 an deren Umfang, also zwischen Papier-
bahn 1 und Umlenkwalzen 8 auf Grund der von der
Bahn mitgerissenen Luftgrenzschicht ein Luftpolster 10
entsteht, welches die Papierbahn 1 mit dem Streichme-
dium 5 in diesem Bereich tragt.

Eine besonders intensive Herausbildung des Luft-
polsters 10 hat sich bei Bahngeschwindigkeiten von ca.
1500 - 2000 m/min erwiesen.

Die Schaffung des sich mit der Umlenkwalze 8 be-
wegenden Luftpolsters 10 hat neben den bereits vorste-
hend beschriebenen Vorteilen noch den, dafi ein "Bele-
gen" der Walzen durch diesen sogenannten "Auf-
schwimmeffekt" verhindert wird.

Die Bildung des Luftpolsters 10 kann, wie in Fig. 3
dargestellt, durch eine Luftdiise 11 unterstitzt werden.
Das ist insbesondere dann sinnvoll, wenn die Bahnge-
schwindigkeit geringer als vorstehend angegeben ist,
die Papiermaschine also langsamer lauft. Die Luftdlise
11 erméglicht die Einblasung von Luft in den gewiinsch-
ten Bereich zwischen Papierbahn 1 und Umlenkwalze
8 in einfacher Weise.

Eine weitere Variante zur Bildung des Luftpolsters
10 zeigt Fig. 4.

Hierbei ist die Umlenkwalze 8 als eine Luftblaswal-
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Ze ausgebildet.

Sie weist einen perforierten Walzenmantel 12 sowie
einen stationaren, zur Umschlingungszone U hin mit
Offnungen 13 versehenen Blaskasten 14 auf.

Aus Fig. 4 ist auBerdem ersichtlich, daB bei im
Querschnitt gesehener Walze 8 bei der in Pfeilrichtung
angegebenen Bahnlaufrichtung die Blaszone B vor der
Umschlingungszone U beginnt und noch vor dieser en-
det. Damit wird verhindert, daB3 Leckluft nicht ungenutzt
nach auB3en abstrémt.

Bei allen drei beschriebenen Varianten der Erzeu-
gung des Luftpolsters (also hohe Bahngeschwindigkeit,
Luftdiise und Luftblaswalze) wird eine rotationsartige
Luftstrémung und keine radialen - sogenannten Prall-
Strémungen wie bei bekannten "Airturn”-Einrichtungen
erzeugt, wodurch die Papierbahn 1 im héchsten MafBe
geschont wird. Diese Eigenschaft ist besonders vorteil-
haft bei der Behandlungder Papierbahn 1 mit einem pig-
menthaltigen Streichmedium 5. Dadurch wird auch er-
mdglicht, daf3 gleichzeitig ein beidseitiger Auftrag erfol-
gen kann.

Im AnschluB3 an die kontaktlose Trocknung, die man
auch als "Hochgeschwindigkeitstrocknung" bezeichnen
kann, lauft die Papierbahn 1 in Ublicher Weise in eine
weitere Trocknungseinrichtung mit bekannten Kontaki-
trocknern 15, wobei die Papierbahn 1 auch hierbei wie-
der durch je ein oberes und unteres Anpre3band (ge-
fahrt Gber Bandleitwalzen 3) an die Zylinder angedrickt
wird.

Patentanspriiche

1. Papier-Streichvorrichtung,

umfassend eine Einrichtung zum Auftragen eines
flissigen Streichmediums auf eine laufende Pa-
pierbahn und eine Trocknungseinrichtung mit we-
nigstens einer Bahn-Umlenkeinrichtung, welche
die Bahn berihrungslos mittels eines Luftpolsters
fahrt, wobei wenigstens eine kontaktlose Trock-
nungseinrichtung (9) im Bereich der Bahn-Umlenk-
einrichtung (8) am Bahnlaufweg angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, daB

a) die Bahn-Umlenkeinrichtung eine mit der
Bahnlaufrichtung rotierende Umlenk-Walze (8)
ist, und daB

b) Mittel vorgesehen sind, um das Luftpolster
derart auszubilden, daB es zwischen der Bahn
(1) und der Umlenk-Walze (8) in der Bahnlauf-
richtung strémt.

2. Papier-Streichvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daf3 das genannte Mittel
darin besteht, das Luftpolster derart auszubilden,
dafB es zwischen der Bahn (1) undder Umlenkwalze
(8) wenigstens angenahert mit der Bahngeschwin-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

digkeit strémt.

Papier-Streichvorrichtung nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daf3 das genannte Mittel
darin besteht, die Bahngeschwindigkeit auf minde-
stens 1000 m/min, vorzugsweise auf 1500 - 2000
m/min einzustellen, so daB die von der Bahn (1) mit-
gefiihrte Luftgrenzschicht das genannte Luftpolster
(10) erzeugt.

Papier-Streichvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daf3 man die Umfangsge-
schwindigkeit der Umlenkwalze (8) auf einen Wert
einstellt, der gleich gro3 wie oder gréBer als die
Bahngeschwindigkeit ist.

Papier-Streichvorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Durchmesser
der Umlenkwalze (8) mindestens 1 m, vorzugswei-
se 1,2 - 1,8 m betragt.

Papier-Streichvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB das genannte Mittel
darin besteht, an der Bahn-Zulaufseite der Umlenk-
walze (8) eine Luftdlise (11) anzuordnen, die zwi-
schen Bahn (1) und Umlenk-walze (8) das mit der
Bahn strébmende Luftpolster (10) erzeugt.

Papier-Streichvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB das genannte Mittel
darin besteht, daB die Umlenkwalze (8) als eine
Luftblaswalze derart ausgebildet ist, indem sie ei-
nen perforierten Walzenmantel (12) und vorzugs-
weise einen stationdren, zur Umschlingungszone
(U) hin offenen, eine Blaszone (B) bildenden Blas-
kasten (14) aufweist.

Papier-Streichvorrichtung nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Blaszone (B), im
Querschnitt durch die Umlenkwalze (8) gesehen,
bezuglich der Bahnlaufrichtung vor dem Anfang der
Umschlingungszone U beginnt und vor dem Ende
der Umschlingungszone endet.

Papier-Streichvorrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der
Bahnlaufweg von der Auftrag-Einrichtung (4) zur
Umlenkwalze (8) gerade ist.

Papier-Streichvorrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da3 an dem
Bahnlaufweg von der Auftrag-Einrichtung (4) zur
Umlenkwalze (8) wenigstens eine zusatzliche kon-
taktlose Trocknungseinrichtung (9) vorgesehen ist.

Papier-Streichvorrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dafB die Auf-
trag-Einrichtung ein PreBwalzenpaar (6) und eine
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(oder zwei) Streichmedium-Zufliihrung(en) (7) hat,
far indirekten Auftrag des Streichmediums (5) auf
die Bahn (1).

Claims

A paper coating device,

comprising an apparatus for applying a liquid coat-
ing medium onto a moving paper web and a drying
apparatus having at least one web deflecting de-
vice, which guides the web without contact by
means of an air cushion, with at least one contact-
free drying device (9) being disposed in the region
of the web deflecting device (8) on the web path,
characterised in that

a) the web deflecting device is a deflector roll
(8) rotating with the direction of movement of
the web,

and in that

b) means are provided to construct the air cush-
ion in such a manner that it flows between the
web (1) and the deflector roll (8) in the direction
of movement of the web.

A paper coating device according to Claim 1,
characterised in that the said means consist in
constructing the air cushion in such a manner that
it flows between the web (1) and the deflector roll
(8) at least approximately at the web velocity.

A paper coating device according to Claim 1 and 2,
characterised in that the said means consists in
setting the web velocity at at least 1000 m/min, pref-
erably at 1500 - 2000 m/min, so that the boundary
layer of entrained by the web (1) produces the men-
tioned air cushion (10).

A paper coating device according to Claim 1 or 2,
characterised in that the peripheral velocity of the
deflector roll (8) is set at a value which is the same
as or greater than the web velocity.

A paper coating device according to Claim 1, 2 or 3,
characterised in that the diameter of the deflector
roll (8) is at least 1 m, preferably 1.2-1.8 m.

A paper coating device according to Claim 1,
characterised in that the said means consist in
disposing an air jet (11), which produces the air
cushion (10) flowing with the web between web (1)
and deflector roll (8), at the web inlet side of the de-
flector roll (8).

A paper coating device according to Claim 1,
characterised in that the said means consist in
that the deflector roll (8) is constructed as an air
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10.

11.

blast roll by it having a perforated roll surface (12)
and preferably a stationary blast box (14) which is
opentothe winding zone (U) and forms a blast zone
(B).

A paper coating device according to Claim 6,
characterised in that the blasting zone (B), seen
in cross section through the deflector roll (8), begins
before the start of the winding zone U and ends be-
fore the end of the winding zone, with respect to the
direction of movement of the web.

A paper coating device according to one of Claims
1t07,

characterised in that the web path from the appli-
cation device (4) to the deflector roll (8) is straight.

A paper coating device according to one of Claims
1to 8,
characterised in that at least one additional con-
tact-free drying device (9) is provided on the web
path from the application device (4) to the deflector
roll (8).

A paper coating device according to one of Claims
1t0 9,

characterised in that the application device has a
pair of press rolls (6) and one (or two) coating me-
dium supply lines (7), for indirect application of the
coating medium (5) onto the web (1).

Revendications

Installation de couchage de papier comprenant :
une installation pour appliquer un milieu de coucha-
ge liquide sur une bande de papier qui défile et une
installation de séchage ayant au moins une instal-
lation de déviation de la bande qui conduit la bande
sans contact par un coussin d'air, au moins une ins-
tallation de séchage sans contact (9) étant prévue
au niveau de linstallation de renvoi de bande (8)
sur le trajet de la bande,

caractérisée en ce que

¢ |installation de renvoi de bande est un cylindre
de renvoi (8) tournant dans le sens de circula-
tion de la bande et,

¢ des moyensforment le coussin d'air qui s'écou-
le entre la bande (1) et le cylindre de renvoi (8)
dans la direction de circulation de la bande.

Installation de couchage de papier selon la reven-
dication 1,

caractérisée en ce que

les moyens consistent a former le coussin d'air pour
que le coussin s'écoule entre la bande (1) et le cy-
lindre de renvoi (8) au moins approximativement a
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la vitesse de défilement de la bande.

Installation de couchage de papier selon les reven-
dications 1 et 2,

caractérisée en ce que

les moyens consistent & régler la vitesse de la ban-
de & au moins 1000 m/min. et de préférence entre
1500 et 2000 m/min. pour que la couche d'air limite
entrainée par la bande (1) génére le coussin d'air
(10).

Installation de couchage de papier selon la reven-
dication 1 ou 2,

caractérisée en ce que

la vitesse périphérique du cylindre de renvoi (8) est
réglée a une valeur égale ou supérieure a la vitesse
de la bande.

Installation de couchage de papier selon les reven-
dications 1, 2, 3,

caractérisée en ce que

le diameétre du cylindre de renvoi (8) est au moins
égala 1 m et de préférence compris entre 1,2 et 1,8
m.

Installation de couchage de papier selon la reven-
dication 1,

caractérisée en ce que

le moyen consiste a associer une buse d'air (11) au
c6té d'arrivée de la bande sur le cylindre, de renvoi
(8), buse qui génére le coussin d'air (10) circulant
avec la bande, entre le bande (1) et le cylindre de
renvoi (8).

Installation de couchage de papier selon la reven-
dication 1,

caractérisée en ce que

le moyen consiste & réaliser le cylindre de renvoi
(8) sous la forme d'un cylindre de soufflage d'air
avec une enveloppe (12) perforée et de préférence
un caisson de soufflage (14) stationnaire, ouvert en
direction de la zone d'enveloppement (U) et formant
une zone de soufflages (B).

Installation de couchage de papier selon la reven-
dication 6,

caractérisée en ce que

la zone de soufflage (B), vue en coupe transversale
pour le cylindre de renvoi (8), commence en amont
du début de la zone d'enveloppement (8) dans le
sens de circulation de la bande et se terminé avant
la fin de la zone d'enveloppement.

Installation de couchage de papier selon |'une des
revendications 1 a 7,

caractérisée en ce que

le trajet de la bande est rectiligne entre l'installation
de couchage (4) et le cylindre de renvoi (8).
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10. Installation de couchage de papier selon l'une des

11.

revendications 1 a 8,

caractérisée par

au moins une installation de séchage sans contact
(9), supplémentaire sur le trajet de la bande entre
I'installation de couchage (4) et le cylindre de renvoi

(8).

Installation de couchage de papier selon |'une des
revendications 1 a 9,

caractérisée en ce que

I'installation de couchage comporte une paire de cy-
lindres de pression (6) et une (ou deux) d'alimenta-
tion en milieu de couchage (7) pour I'application in-
directe du milieu de couchage (5) sur la bande (1).
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